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(57) Abstract 

The invention concerns a tyre comprising a tyre tread (3) made up of two 
non-conductive layers (31, 32), each layer (31. 32) contains a circumferential insert 
(11, 12) of conductive mixture, at least one of the layers being provided with an 
insert, having, viewed in transverse cross-section, a surface S with two bases and 
whereof the first base, on the contact wall (310) between the two parts, has a width 
E not less than 10 times the first base width e* on said surface (310) of the insert 
(11,12) surface S* of the second layer (31, 32), said first bases being on the common 
contact wall (310) opposite each other. The invention also concerns an apparatus 
for extruding a layer, provided with a conductive insert, comprising a main extruder 
(10) with roller nozzle (15) for extruding said non-vulcanised layer (31, 32), and 
a micro-extruder (40), mounted fixed on a support (41), said micro-extruder (40) 
comprising an extruding head (402), provided at its end with a bush (403), the head 
and the bush being located in an element of the main extruder (10). 

(57) Abrege 

Pneumatique comprenant une bande de roulement (3) compos6e de deux 
couches (31, 32) non conductrices, chaque couche (31, 32) contient un insert 
circonfdrentiel (11, 12) de melange conducteur, au moins une des couches etant 
pourvue d*un insert, prdsentant, vu en section transversale, une surface S a deux 
bases et dont la premiere base, sur la paroi de contact (310) entre les deux parties, 
a une largeur E au moins egale a 10 fois la largeur e* de la premiere base sur ladite 
surface (310) de la surface S' de V insert (11, 12) de la deuxierne couche (31, 32), les 

dites premieres bases etant sur la paroi commune de contact (310) en regard Tune g 
de T autre. L'appareillage pour extruder une couche, munie d'un insert conducteur, 
comprend une extrudeuse principale (10) avec nez a rouleau (15) pour extruder ladite 
couche (31, 32) non vulcanisee, et une micro-extrudeuse (40), montee de maniere fixe sur un support (41), ladite micro-extrudeuse (40) 
comprenant une tete d'extrusion (402), munie a son extremite* d'une buse (403), tete et buse etant placees dans un 61ement de Textrudeuse 
principale (10). 
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WO 99/43506 PCT/EP99/01 044 

PNEUMATIQUE ELECTRIQUEMENT CONDUCTEUR ET APPAREHXAGES 
D'EXTRUSION DE PROFILES RENDUS CONDUCTEURS 



La presente invention a pour objet un pneumatique possedant plusieurs melanges 
comprenant a titre de charge majoritaire une charge non conductrice telle que la 
silice, ou melanges faiblement charges en noir, au moins un de ces melanges etant la 
bande de roulement. Elle concerne plus particulierement un pneumatique pouvant 
presenter en roulage des elevations de temperatures internes non negligeables, tel 
qu'un pneumatique destine, par exemple, a porter de lourdes charges. Elle concerne 
aussi un procede destine a Fobtention d f un tel pneumatique, et un appareillage en vue 
de la mise en oeuvre d'un tel procede. 

Les problemes d'environnement etant de plus en plus cruciaux, les economies de 
carburant et la lutte contre les nuisances creees par les vehicules a moteur etant 
devenues une priorite, un des objectifs des manufacturiers de pneumatiques est de 
realiser un pneumatique possedant a la fois une tres faible resistance au roulement, 
une excellente adherence tant sur sol sec que sur sol humide ou enneige ou verglace, 
une tres bonne resistance a 1'usure, et enfin un bruit de roulement reduit. 

Pour atteindre cet objectif, il a ete propose dans la demande de brevet europeen 
EP A 501 227, un pneumatique possedant une bande de roulement comportant a titre 
de charge renfor9ante principale de la silice. Si cette solution permet d'obtenir le 
meilleur compromis entre Tensemble des proprietes tres contradictoires mentionnees 
ci-dessus, il s f est cependant avere qu ! en fonction des vehicules, les pneumatiques 



FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26) 



WO 99/43506 PCT/EP99/0 1 044 

-2- 

mettant en oeuvre une bande de roulement comportant a titre de charge renfor9ante 
principale de la silice presentent l'inconvenient d'accumuler a un degre plus ou 
moins important Telectricite statique qui se forme par friction du pneumatique sur la 
route lors du roulage du vehicule en raison de Tabsence de conductivity electrique de 
la silice. 

L'electricite statique ainsi accumulee dans un pneumatique est susceptible de 
provoquer, lorsque certaines conditions particulieres sont reunies, un desagreable 
choc electrique a Toccupant d'un vehicule, lorsqu'il est amene a toucher la 
carrosserie du vehicule. Elle est en outre susceptible de hater le vieillissement du 
pneumatique en raison de Tozone generee par la decharge electrique. Elle peut aussi 
etre a Torigine, en fonction de la nature du sol et du vehicule, d'un mauvais 
fonctionnement de la radio embarquee dans le vehicule en raison des interferences 
qu'elle genere. 

Ce probleme d'accumulation d'electricite statique dans un pneumatique et de la 
plupart des inconvenients qui y sont lies est fort ancien et s'est deja pose lorsque la 
charge renfor9ante utilisee etait du noir de carbone. 

La demande EP 0 658 452 Al decrit Tadaptation de principes connus de longue date 
a un pneumatique dit modeme, adaptation qui permet de resoudre les principaux 
problemes afferents aux solutions proposees dans differents documents anciens et en 
particulier les heterogeneites nefastes introduites dans les architectures de 
pneumatique. La solution proposee consiste a inserer une bande de melange 
caoutchouteux conducteur ou insert, s f etendant preferentiellement sur toute la 
circonference du pneumatique et reliant la surface de la bande de roulement soit a 
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l'une des nappes de sommet, soit a 1'armature de carcasse, soit a tout autre partie du 
pneumatique suffisamment conductrice de Telectricite, la necessaire conductivity 
electrique etant conferee par la presence d f un noir de carbone adapte. 

Si une telle solution est parfaitement viable pour un pneumatique comportant une 
bande de roulement constitue d'un seul et meme melange non conducteur, par 
exemple une bande de roulement de vehicule de tourisme, il n'en est pas de meme 
dans le cas d'un pneumatique comportant plusieurs couches de melanges 
caoutchouteux au-dessus de Tarmature de sommet et des couches de caoutchouc 
entre Tarmature de sommet et Tarmature de carcasse, comme tel est le cas de tout 
pneumatique susceptible de rouler avec une temperature de fonctionnement 
stabilisee elevee, comme les vehicules lourds, les vehicules rapides. 

En effet, si pour des raisons quelconques, on est amene a doter un tel pneumatique 
d'une couche, ou partie interieure de la bande de roulement (partie non en contact 
avec le sol), non conductrice, entre armature de sommet et partie exterieure (partie 
en contact avec le sol) de la bande de roulement rendue conductrice par la presence 
d'un insert circonferentiel ou zebrure, ladite partie interieure devra etre rendue 
conductrice. De meme, une couche entre armature de carcasse et armature de 
sommet, presentant des surepaisseurs notoires dans les regions des bords de nappes 
de sommet, devra aussi etre rendue conductrice si elle ne Test pas initialement 

Une premiere solution, pour obtenir une bande de roulement conductrice, consiste a 
coextruder les parties interieure et exterieure de la bande de roulement, et a munir 
Tensemble ainsi constitue d'un insert circonferentiel conducteur . Ladite solution 
n ! est pas satisfaisante pour plusieurs raisons ; on peut en citer deux : dans le type de 
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pneumatique considere, I'epaisseur totale de la bande de roulement est trop 
importante ; par ailleurs, il peut etre interessant que les inserts conducteurs, 
respectivement des couches interieure et exterieure de la bande de roulement, ne 
soient pas realises avec la meme qualite de melange caoutchouteux. 

Une autre solution consiste, comme decrit dans le demande fran9aise FR 97/02276 
de la demanderesse, a assurer la connexion electrique entre deux couches 
conductances ou rendues conductances, separees par une couche non conductance, par 
au moins une bande de melange caoutchouteux de faibles epaisseur, largeur et 
longueur, posee entre les deux faces de la soudure de la couche non conductrice, et 
en contact avec les moyens rendant conductrices les deux couches reliees par la 
connexion. Bien que satis faisante industriellement, ladite methode necessite une 
pose de produit supplemental, et entraine un cout de fabrication additionnel. 

Une troisieme solution consiste a doter chaque partie non conductrice d'un insert 
circonferentiel a trace rectiligne circulaire ou zebrure circulaire apres extrusion de 
ladite partie par des moyens usuels d'extrusion, et a reunir ensuite les deux produits 
entre eux avant pose sur l'armature de sommet. Dans la mesure ou les zebrures sont 
generalement tares fines afin de ne pas perturber les proprietes physiques des 
compositions constituant les deux parties de la bande de roulement, Tepaisseur de 
ces inserts etant, sur le pneumatique vu en section transversale, de Tordre de 0,01 
a 2,0 mm, une telle solution necessite que la trace de la zebrure de la partie 
exterieure de la bande de roulement sur la paroi de contact entre les deux parties soit 
parfaitement alignee avec ou centree sur la trace sur ladite paroi de la zebrure de la 
partie interieure de la meme bande de roulement. 
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Par ailleurs, les proprietes mecaniques des compositions de caoutchouc avant 
vulcanisation sont tres mauvaises, le melange de caoutchouc cm pouvant se 
presenter comme une pate extremement molle ou a Tinverse comme un agglomerat 
extremement dur. Quelle que soit la maniere de travailler de tels melanges, il est 
difficile de maitriser parfaitement la geometrie du semi-produit fini qu'est Tensemble 
des deux parties non vulcanisees de la bande de roulement : la concordance, 
l'alignement entre les traces respectives des deux zebrures sur la paroi de contact 
entre les deux parties presentent de grandes difficultes de mise au point, la solution 
de deux zebrures circulaires ne pouvant etre consideree comme structurellement 
optimisee et comme industriellement viable, tant du point de vue cout que 
performances obtenues. 

Aussi si Tun des buts de Tinvention est de dissiper, dans un pneumatique ayant 
plusieurs melanges non conducteurs de Telectricite, les charges electrostatiques 
induites par le roulage du pneumatique, sans significativement affecter le niveau des 
proprietes du pneumatique, Tautre but est de pouvoir obtenir un pneumatique le plus 
simplement possible et de moindre cout, que ce soit cout matiere et/ou cout de 
fabrication. 

L'invention propose, selon un premier aspect, un pneumatique comportant au moins 
deux couches de melanges caoutchouteux non conducteurs de l'electricite, les dites 
deux couches ayant une paroi commune de contact, caracterise en ce que chaque 
couche contient un insert circonferentiel de melange conducteur, a trace rectiligne 
circulaire, Tinsert d ! au moins une premiere couche presentant, vu en section 
transversale, une surface S a deux bases, une premiere base, sur la paroi de contact 
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entre les deux couches, ayant une largeur au moins egale a 10 fois la largeur de la 
premiere base sur ladite surface de contact de la surface S' de l'insert de la deuxieme 
couche, les dites premieres bases etant sur la paroi commune de contact en regard 
Tune de l'autre, et les axes moyens des deux bases en regard etant paralleles au et 
distants du plan equatorial du pneumatique de quantites, dont la difference est au 
plus egale a la demi-largeur de la premiere base de la premiere couche, de sorte qu'il 
y ait circonferentiellement entre les deux traces sur la paroi commune de contact 
plusieurs points de contact assurant la connexion electrique entre deux elements 
conducteurs. 

Dans la tres grande majorite des cas, les deux couches non conductrices seront les 
parties interieure et exterieure de la bande de roulement, et la connexion electrique 
doit etre assuree entre le sol et Tarmature de sommet, composee de cables 
metalliques calandres dans un melange de caoutchouc rendu conducteur par la 
presence dans sa composition de noir de carbone. Les couches non conductrices 
peuvent etre aussi, d'une part la partie axialement externe du profile de forme 
transversale triangulaire separant l'armature de carcasse d'un bord d'armature de 
sommet, et d ! autre part les parties interieure et exterieure de bande de roulement, la 
connexion devant etre assuree entre les trois couches. 

De maniere preferentielle, et dans le cas d'une bande de roulement, Tune des parties 
de ladite bande, et plus particulierement la partie exterieure de bande de roulement 
sera munie d'un insert possedant une surface transversale a deux bases de largeurs 
differentes, la premiere base ayant une largeur tres superieure a la largeur de la 
deuxieme base se trouvant sur la surface de bande de roulement, alors que Tautre 
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partie, preferentiellement la partie interieure de bande de roulement, sera pourvue 
d ! une zebrure dont la surface transversale est rectangulaire , les deux bases de ladite 
surface etant egales. 

La surface transversale de Tinsert comprenant deux bases de largeurs differentes, 
peut avoir plusieurs formes. De maniere avantageuse et de fa^on a avoir le moins 
possible de matiere conductance, en particulier dans les couches de bande de 
roulement du pneumatique, la surface transversale de l'insert de la couche exterieure 
de bande de roulement aura une forme de T renverse, avec une partie rectangulaire 
de faible largeur, et une partie triangulaire ou rectangulaire avec une base de forte 
largeur , base sur la paroi commune des deux couches. 

Une couche, que ce soit une partie de bande de roulement ou un profile intermediate 
entre armature de carcasse et armature de sommet, peut etre, par exemple, obtenue a 
Tetat non vulcanise au moyen d f une extrusion dans une extrudeuse que Ton 
denomme, de maniere connue, extrudeuse nez a rouleau, le profil ou section du 
produit extrude etant defini d'une part par la surface du rouleau sur lequel le melange 
caoutchouteux est extrude et d ! autre part par la paroi fixe d'une lame d'extrusion qui 
coopere avec ladite surface pour delimiter un orifice d'extrusion. Le procede, 
conforme a Tinvention, destine a obtenir un ensemble de deux couches conductances, 
par exemple les parties interieure et exterieure d'une bande de roulement pour 
pneumatique, consiste : 

* a extruder separement chaque couche, sur un extrudeuse comprenant 
une tete d'extrusion pourvue d'un canal d'ecoulement debouchant sur un orifice 
d ! extrusion comportant une paroi fixe cooperant avec un rouleau rotatif, 
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* a inserer par coextrusion dans chaque couche, par exemple chaque 
partie de la bande de roulement, une zebrure de melange conducteur a Tetat non 
vulcanise, circonferentielle et avec une surface transversale a deux bases, au moyen 
de la buse d'une micro-extrudeuse, ladite buse etant fixe et appliquee contre une 
paroi dudit appareil d'extrusion, par exemple la paroi du rouleau de Tappareil 
d r extrusion principal, et 

* a reunir par les moyens habituels les deux couches non vulcanisees. 

La coextrusion peut etre realisee avantageusement a trois endroits differents : soit 
dans le canal d'ecoulement entre la voute superieure et la voute inferieure delimitant 
ledit canal, soit entre la voute superieure et la paroi du rouleau rotatif, soit entre la 
paroi superieure de Torifice d'extrusion et la paroi du rouleau. Les appareillages, 
conformes a Tinvention et destines a la mise en oeuvre du procede d'obtention d'un 
profile de caoutchouc avec insert ou zebrure de section transversale a deux bases, 
sont de deux sortes. 

L'appareillage de la premiere sorte comprend une extrudeuse principale avec nez a 
rouleau pour extruder la couche ou profile de caoutchouc, par exemple, la partie 
superieure d'une bande de roulement non vulcanisee, et une micro-extrudeuse, 
montee fixement sur un support et comprenant principalement une tete d'extrusion, 
munie a son extremite d'une buse, destinee a extruder, selon les profil et trace 
desires, Tinsert circonferentiel dans le profile de melange non vulcanise sortant de 
Textrudeuse principale, la tete d'extrusion et la buse etant placees dans le canal 
d'ecoulement ou chambre d'accumulation du caoutchouc a extruder soit entre la 
voute superieure et la voute inferieure de l'extrudeuse principale, soit entre la voute 



FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26) 



WO 99/43506 PCT/EP99/01044 

-9- 

superieure et le rouleau rotatif, la buse ayant une tete dont l'extremite est plaquee 
contre la voute inferieure ou contre le rouleau de l'extrudeuse principale, L'invention 
concerne aussi la buse ou orifice d'extrusion de la micro-extrudeuse utilisee. Ladite 
buse est caracterisee en ce qu'elle comprend une piece annulaire d'appui et d'attache 
au nez de la micro-extrudeuse avec les elements d'attache necessaires a la fixation, 
une chambre d'alimentation creuse et cylindrique, droite ou coudee, presentant sur sa 
surface cylindrique un orifice d'extrusion, par lequel est extrudee la matiere 
caoutchouteuse conductrice et occupant sensiblement toute la hauteur de ladite buse 
et dont la section transversale a une forme adaptee a la section desiree de l'insert 
conducteur : section a deux bases de largeurs differentes s'il s ! agit de l'extrusion d'un 
insert a deux bases differentes, ou section a deux bases de largeurs egales s'il s'agit 
de Textrusion d ! un insert a section rectangulaire. 

L'appareillage de la deuxieme sorte comprend de meme une extrudeuse principale, 
avec nez a rouleau ou nez plat, pour extruder la couche ou profile de caoutchouc, par 
exemple, la partie interieure d'une bande de roulement non vulcanisee, et une micro- 
extrudeuse comprenant principalement une tete d'extrusion, munie a son extremite 
d f une buse, destinee a extruder, selon les profil et trace desires, l'insert 
circonferentiel dans le profile de melange non vulcanise sortant de Textrudeuse 
principale. L'invention concerne plus particulierement la fixation de la micro- 
extrudeuse et la buse ou orifice d'extrusion de la micro-extrudeuse utilisee. La 
micro-extrudeuse, ou du moins sa tete d'extrusion en partie, est inseree et fixee dans 
la partie superieure de la lame d'extrusion, ladite tete d'extrusion etant coudee a son 
extremite pour permettre Tapplication de la buse contre le rouleau ou contre la partie 
inferieure de la lame d'extrusion, selon le type d'extrudeuse principale utilisee. 
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Ladite buse est caracterisee en ce quelle comprend une piece annulaire d'appui et 
d'attache au nez de la micro-extrudeuse avec les elements d'attache necessaires a la 
fixation, une chambre d'alimentation creuse et cylindrique, munie sur la surface 
cylindrique d f un orifice d'extrusion par lequel est extrudee la matiere caoutchouteuse 
conductrice et a section choisie selon la forme transversale desiree de Tinsert 
conducteur. Dans cet appareillage de deuxieme sorte, la buse d'extrusion est 
avantageusement pourvue d'une filiere mobile en translation selon un axe 
sensiblement perpendiculaire a 1'axe du rouleau, et permettant sous Taction de la 
pression du melange conducteur qui la traverse, d'assurer la fabrication de produits 
d'epaisseurs differentes, tout en garantissant, pendant leur fabrication un ecart 
minimal entre 1'extremite de la buse et le rouleau de l'extrudeuse principals 

Les caracteristiques de la presente invention seront mieux comprises a l'aide du 
dessin annexe a la description qui suit, dessin sur lequel, 

- la figure 1A represente schematiquement, vu en perspective, la partie 
sommet d ! un pneumatique a bande de roulement non conductrice, alors que la figure 
IB est une vue en plan d'une partie de la bande de roulement dudit pneumatique, 

- la figure 2 represente les principals composantes d ? un appareil utilise, 
conforme a Tinvention, 

- la figure 3 est une vue agrandie de Tappareil selon la figure 3, 

- les figures 4 et 5. representent les composantes d'autres appareils 
d'extrusion susceptibles d'etre utilises pour la formation d f un insert conducteur, 

- la figure 6 est une vue agrandie d'une buse d'extrusion pouvant etre utilisee 
sur Tappareil de la figure 5. 
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Le pneumatique, de dimension 315/80.R.22.5, con$u pour avoir une basse resistance 
au roulement, comprend une armature de carcasse (1), composee d ! une nappe 
metallique formee de cables metalliques inextensibles enrobes dans un melange de 
calandrage caoutchouteux, rendu conducteur des charges electrostatiques par 
rintermediaire d f un noir de carbone couramment utilise comme charge renfor<?ante 
dans les melanges. Ladite armature de carcasse (1) est, comme connue, ancree a au 
moins une tringle dans chaque bourrelet pour former un retournement (non montres). 
A Tinterieur de ladite armature de carcasse (1) se trouvent les couches usuelles de 
renfort, et les couches dites interieures constitutes de melanges generalement 
impermeables aux gaz de gonflage connus. La(les) extremite(s) de cette(ces) 
couche(s) interieure(s) est(sont) generalement recouverte(s) par la partie axialement 
interne de la couche protectrice du bourrelet (non montree), couche d'usure dont la 
partie axialement externe vient prendre appui sur la jante de montage, ladite couche 
etant generalement tres chargee en noir de carbone, done fortement conductance. 

L ! armature de carcasse (1) est surmontee en son sommet d'une armature de sommet, 
composee, dans Texemple decrit, de deux demi-nappes dites de triangulation (20) 
formees de cables metalliques inextensibles orientes par rapport a la direction 
circonferentielle d f un angle pouvant etre compris entre 30° et 90° ; puis radialement 
au-dessus, de deux nappes (21) et (22) dites de travail composees de cables 
metalliques inextensibles croises d'une nappe a la suivante en faisant avec la 
direction circonferentielle des angles pouvant etre egaux ou inegaux et de valeur 
absolue comprise entre 10° et 30° ; puis generalement, en dernier lieu d'au moins 
une nappe (23) dite de protection formee de cables elastiques faisant avec la 
direction circonferentielle un angle egal en sens et valeur a Tangle de la nappe de 
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travail radialement la plus a l'exterieur. Tous les cables de cette armature de sommet 
(2) sont enrobes dans un ou plusieurs melange(s) de calandrage caoutchouteux, 
conducteur(s) des charges electrostatiques grace a un noir de carbone couramment 
utilise comme charge renforpante dans les melanges. 

L'armature de sommet (2), ne possedant pas le meme profil transversal que celui de 
Tarmature de carcasse (1) sous-jacente, est separee de ladite armature de carcasse (1) 
par un ensemble caoutchouteux de faible epaisseur sur la partie axiale centrale (61), 
ou les deux armatures sont sensiblement paralleles et, de part et d'autre de ladite 
partie centrale (61), d'epaisseur croissante en allant vers l'exterieur du pneumatique 
pour former des coins ou profiles triangulares (62). Pour des raisons 
d'echauffement, les dits coins (62) de caoutchouc et la partie axiale (61) ne sont pas 
realises avec des melanges de caoutchouc conducteurs, car tres peu charges en noir 
de carbone. Radialement au-dessus de l'armature de sommet (2) est disposee la 
bande de roulement (3) composee de la couche radialement interieure (31), dite 
sous-couche, formee de melange charge majoritairement par de la silice, sous- 
couche (31) elle-meme surmontee radialement de la couche radialement exterieure 
(32), ou couche de roulement, tres fortement chargee en silice. La bande de 
roulement (3) est reliee aux bourrelets par les melanges de flancs (4), eux aussi tres 
fortement charges en silice. 

La couche de roulement (32) est rendue conductrice au moyen de Tinsert 
caoutchouteux (11), se presentant sous forme dW anneau circonferentiel sur toute la 
hauteur de la couche de roulement (32) pour relier la surface de la bande de 
roulement venant en contact avec le sol avec la face radialement superieure (3 1 0) de 
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la sous-couche (31). Cet insert (11) de tres faible largeur axiale e sur la surface de 
bande de roulement, egale a 0,5 mm, est, dans le cas montre, unique et centre 
theoriquement sur le plan equatorial XX' du pneumatique, et sa trace sur la surface 
de contact (310) entre les deux parties (31) et (32) de bande de roulement est 
rectiligne et circulaire. L'insert (11) pourrait etre decentre, en particulier dans le cas 
de la presence sur la bande de roulement d'une rainure centrale ; il pourrait y avoir 
deux inserts (11), places par exemple symetriquement par rapport au plan equatorial, 
ou plus, mais de toute maniere places axialement de sorte que le contact avec le sol 
puisse etre etabli quelque soit le taux d'usure de la bande de roulement. Cet insert, vu 
en section trans versale, presente une surface a deux bases (110) et (111), la base 
(110) etant la base de faible largeur e sur la surface de bande de roulement. Quant a 
l'autre base (111), sur la surface de contact entre les deux parties (31) et (32) de la 
bande de roulement, elle est comparativement tres large puisque sa largeur E est 
egale, dans Texemple decrit, a 20 mm, c'est-a-dire a 40 fois la largeur e, et la section 
transversale de Finsert (11) peut etre considere comme la superposition radiale d'une 
partie rectangulaire de faible largeur e et forte epaisseur a une partie rectangulaire de 
forte largeur E et faible epaisseur (figure IB). La connexion electrique entre la 
couche de roulement (32) ou plus exactement entre T(les) insert(s) (11) et la nappe 
radialement exterieure (23) de Tarmature de sommet (2), formee de cables 
metalliques enrobes dans un melange de caoutchouc charge avec un noir de carbone 
usuel et conducteur, est realisee par un insert circonferentiel (12) sur toute la hauteur 
de la partie (31) de bande de roulement, et dont le trace de largeur e ! , sur la paroi de 
contact (310) entre les deux parties (31) et (32) de bande de roulement (3), est aussi 
circulaire, la largeur e' etant, dans le cas decrit, egale a la largeur e. La composition 
de caoutchouc constituant la connexion conductrice (12) des charges electrostatiques 
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est, comme la composition de Tinsert (11), a base d'un caoutchouc naturel et/ou de 
caoutchoucs synthetiques, habituellement utilises dans la confection des 
pneumatiques et particulierement des bandes de roulement, et ayant comme charge 
renfor9ante un noir de carbone conducteur de preference usuellement utilise dans la 
fabrication des pneumatiques. Comme montre sur les figures 1A et IB, ledit 
insert (12) a, comme Tinsert (1 1) un trace ou trace, sur la surface de contact entre les 
deux couches (31) et (32), de forme circulaire et dont la surface transversale se 
presente comme une surface rectangulaire de largeur e f et de profondeur egale a 
l'epaisseur de la couche (31). Les inserts (1 1) et (12) ont sur la paroi de contact citee, 
des surfaces circonferentielles telle la surface de largeur e' est comprise dans la 
surface de largeur E, nettement plus importante. La disposition ainsi adoptee permet, 
apres positionnement des deux parties de bande de roulement, que ce soit sur un 
tambour de confection de pneumatiques ou sur tout autre rnoyen de reunion des dites 
deux parties, d f avoir entre les deux inserts (1 1) et (12) en contact, quelles que soient 
les erreurs normalement admises de positionnement des deux parties de bande de 
roulement Tune par rapport a Tautre ou erreurs de centrage en fabrication (decalage 
des axes moyens des deux inserts (1 1) et (12) perceptible sur les figures 1 A et IB). 

La connexion electrique entre Tarmature de sommet (2) et Tarmature de carcasse (1) 
se realise, dans le cas decrit, par le moyen d'un insert (13) de section transversale 
rectangulaire et presentant sur la surface commune avec Tarmature de carcasse et la 
surface commune avec Farmature de sommet des traces rectilignes et circulaires de 
largeur e\ egale aeeta 0,5 mm , ledit insert (13) pouvant etre circonferentiellement, 
continu ou discontinu. 
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Le ou les inserts (11, 12) conducteurs de charges electrostatiques, du fait de leur 
composition caoutchouteuse a haute teneur en noir de carbone, peuvent etre realises 
par tous moyens appropries et ce, tant au moment de la confection du pneumatique a 
l'etat non vulcanise qu'apres vulcanisation. Le ou les inserts conducteurs (11) 
peuvent etre realises, par exemple, par extrusion durant la confection de la couche 
radialement superieure (32) de la bande de roulement (3) a Tetat non vulcanise. II en 
est de meme des inserts (12) et (13) pour la couche radialement interieure (31), 
obtenue de maniere separee par extrusion, ou pour la couche (6). 

Sur la figure 2 est representee une premiere extrudeuse (10) refoulant a Taide de la 
vis d f extrusion (101) le melange de caoutchouc non vulcanise, destine a la 
fabrication de la partie superieure (32) de bande de roulement, dans une tete 
d'extrusion (102), delimitee par des voutes superieure (104) et inferieure (103), et 
comprenant un canal d'ecoulement (105) amenant d'une part le melange sur le 
rouleau rotatif (15), associe a Textrudeuse (10), et d'autre part le dit melange vers un 
orifice d'extrusion (107) delimite par la surface cylindrique (150) du rouleau (15) et 
la paroi fixe d'une lame (106), orifice d'extrusion permettant de conferer au melange 
extrude le profil souhaite. A ces premiers extrudeuse et rouleau est associee une 
micro-extrudeuse (40), montee de maniere fixe sur un support (41). Cette 
extrudeuse, armee d'une vis (401) et d'une tete d'extrusion (402), comporte a son 
extremite une buse (403) fixee au nez de la micro-extrudeuse (40), et destinee a 
extruder, selon des profil et trace desires, Tinsert circonferentiel (11) dans le profile 
de melange non vulcanise et chaud sortant de Torifice (107) de Textrudeuse (10). Le 
support (41) est tel que la tete d ! extrusion (402) et la buse (403) de ladite micro- 
extrudeuse soient placees dans le canal d'ecoulement (105) de Textrudeuse 
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principale (10), en amont de l'orifice d'extrusion (107). Le melange de caoutchouc 
conducteur est ainsi extrude dans le flux de melange non conducteur. 

Comme montree sur les figures 3, qui montre un agrandissement de la buse 
d'extrusion (403) de la micro-extrudeuse (40) de la figure 2, ladite buse (403) de la 
tete d'extrusion (402) placee dans le canal d'ecoulement (105) de Textrudeuse 
principale (10), comporte une piece annulaire (404).permettant l'appui et Tattache de 
la buse au nez de la tete d r extrusion (402) de la micro-extrudeuse (40), du fait de la 
presence de plusieurs trous d'attache (405). Une chambre d'alimentation creuse et 
cylindrique (406) presente sur sa surface cylindrique un orifice d'extrusion (407), par 
lequel est extrudee la matiere caoutchouteuse conductrice et occupant sensiblement 
toute la hauteur de ladite buse et dont la section transversale est une section a deux 
bases de largeurs differentes. La buse d'extrusion (403) est placee dans le canal 
d'ecoulement (105) tel le flux d'ecoulement F du melange caoutchouteux a extruder 
par l'extrudeuse principale (10) frappe initialement le cote du corps creux oppose au 
cote ou se trouve l'orifice d'extrusion. L'extremite (408) de la buse (403) etant 
plaquee contre la surface (150) d ! un rouleau d'extrusion (15) de l'extrudeuse 
principale (10), le melange conducteur a extruder prend exactement la forme 
conferee par l'orifice d'extrusion. 

Quant a la buse (403) montree sur la figure 4, elle differe principalement de la buse 
de la figure 3 par le fait que la chambre d'alimentation de melange conducteur a une 
forme coudee de sorte que Textremite (408) de la buse (403) soit plaquee, non pas 
contre le rouleau (15) de Textrudeuse (10), mais contre la paroi de la voute inferieure 
(103) de la tete d'extrusion (102) de ladite extrudeuse principale(lO). 
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Sur la figure 5 sont seulement representes la voute superieure (104), le canal 
d'ecoulement (105) amenant le melange vers un orifice d' extrusion (107), delimite 
par la surface cylindrique (150) du rouleau (15) et la paroi fixe d'une lame (106),et 
ainsi sur ledit rouleau rotatif (15), associe a l'extrudeuse (10), ledit orifice d'extrusion 
permettant de conferer au melange extrude le profil souhaite. A ces premiers 
extrudeuse et rouleau est associee une micro-extrudeuse (40), montee de maniere 
fixe sur la lame d ! extrusion (106). Cette extrudeuse, armee d'une vis (401) et d'une 
tete d'extrusion (402), comporte a son extremite une buse (403) destinee a extruder, 
selon des profil et trace desires, l'insert circonferentiel (12) dans le profile de 
melange non vulcanise et chaud sortant par l'orifice (107) de l'extrudeuse (10). La 
tete d'extrusion (402) est coudee a son extremite, de maniere a ce que la buse 
d'extrusion (403), fixee au nez de la tete d'extrusion et placee dans l'orifice 
d'extrusion (107) de l'extrudeuse principale, puisse etre appliquee contre la surface 
(150) du rouleau (15). Le melange de caoutchouc conducteur est ainsi extrude dans 
le flux de melange non conducteur. Comme il est aise de le comprendre, le principe 
de la fixation de la micro-extrudeuse sur la lame d'extrusion de l'extrudeuse 
principale s'applique aussi de maniere avantageuse a une extrudeuse a nez plat, ladite 
extrudeuse se differencial de la precedente par le fait qu'il n'existe plus de rouleau, 
et que I'orifice d'extrusion (107) est delimite par les parois inferieure et superieure de 
la lame d'extrusion (non montree). 

La figure 6 montre, en agrandissement, une buse d'extrusion (403) a filiere mobile 
utilisee avec la micro-extrudeuse de la figure 5, ladite filiere etant en position de 
contact avec le rouleau de l'extrudeuse principale. La lame d'extrusion (106) re9oit 
dans un alesage perpendiculaire a la tete d'extrusion (402) la buse (403) a filiere 
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mobile , fendue suivant une section appropriee sur une partie de sa hauteur. Le 
contact entre la base (408) de la buse a filiere mobile (403) et la paroi (150) du 
rouleau (15) est maintenu par la pression du melange conducteur agissant sur la 
section (409), ce qui permet eventuellement 1'extrusion du melange conducteur en 
discontinu. 
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REVENDICATIONS. 

1 - Pneumatique comportant au moins deux couches (31), (32) de melanges 
caoutchouteux non conducteurs de l'electricite, les dites deux couches (31) et (32) 
ayant une paroi commune de contact (310), caracterise en ce que chaque couche 
(31,32) contient un insert circonferentiel ou zebrure (11, 12) de melange 
conducteur, presentant, vu en section transversale, une surface S, Tinsert (11, 12) 
d'au moins une premiere couche (31, 32) ayant une surface S a deux bases, la 
premiere base, sur la paroi de contact (310) entre les deux couches, ayant une largeur 
E au moins egale a 10 fois la largeur e* de la premiere base sur ladite surface de 
contact (310) de la surface S 1 de Tinsert (11, 12) de la deuxieme couche (31, 32), les 
dites premieres bases etant sur la paroi commune de contact (310) en regard Tune de 
Tautre, et les axes moyens des deux bases en regard, respectivement de largeurs E et 
e', etant paralleles au et distants du plan equatorial du pneumatique de quantites, dont 
la difference est au plus egale a la demi-largeur E de la premiere base de la premiere 
couche, de sorte qu f il y ait circonferentiellement entre les deux traces sur la paroi 
commune de contact plusieurs points de contact assurant la connexion electrique 
entre deux elements conducteurs. 

2 - Pneumatique selon la revendication 1 , caracterise en ce que les deux couches noh 
conductrices seront les parties interieure et exterieure (31, 32) de la bande de 
roulement (3), la connexion electrique etant assuree entre le sol et Tarmature de 
sommet(2), composee de cables metalliques calandres dans un melange de 
caoutchouc conducteur. 
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3 - Pneumatique selon la revendication 1, caracterise en ce que les couches non 
conductrices sont d ! une part les parties interieure et exterieure (31, 32) de bande de 
roulement (3), et d'autre part un profile de forme triangulaire (62) separant l'armature 
de carcasse (1) d ! un bords d'armature de sommet (2), la connexion etant assuree 
entre les trois couches. 

4 - Pneumatique selon la revendication 2, caracterise en ce que Tune des parties 
(31,32) de la bande de roulement (3) est munie d'un insert (11) presentant une 
surface transversale a deux bases de largeurs differentes E et e, 1'autre partie etant 
pourvue d'un insert ou zebrure (12), dont la surface transversale est rectangulaire, les 
deux bases de ladite surface etant egales et de largeur e', egale a e. 

5> - Pneumatique selon la revendication 4, caracterise en ce que la partie munie d'un 
insert (11) a deux bases de largeurs differentes est la partie exterieure (32) de la 
bande de roulement (3), 1'autre partie, munie d'un insert a section transversale 
rectangulaire, etant la partie interieure (31) de bande de roulement (3). 

6 - Procede destine a obtenir l'ensemble des deux couches conductrices (31, 32) non 
vulcanisees pour pneumatique, consistant a extruder separement chaque couche, 
caracterise en ce que : 

* Ton extrude chaque couche sur une extrudeuse principale (10) 
comprenant une tete d'extrusion (102) pourvue d ! un canal d'ecoulement (105) 
debouchant sur un orifice d f extrusion (107) comportant une paroi fixe (106) 
cooperant avec un rouleau rotatif (15) ledit profile de caoutchouc, et 
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* Ton insere, par coextrusion dans chaque couche, une zebrure de 
melange conducteur a l'etat non vulcanise, circonferentielle et avec une surface 
transversale a deux bases, au moyen de la buse (403) d'une micro-extrudeuse (40), 
ladite buse etant appliquee contre la paroi (150) du rouleau (15)de 1'extrudeuse 
principale, 

* a reunir par les moyens habituels les deux couches non vulcanisees. 

7 - Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que les couches conductrices 
sont les parties interieure et exterieure d'une bande de roulement. 

8 - Appareillage, pour la mise en oeuvre du procede d'obtention d ! une partie de 
bande de roulement conductrice d'electricite au moyen d ! un insert de melange 
conducteur, comprenant une extrudeuse (10) avec nez a rouleau (15) pour extruder la 
partie (31,32) de bande de roulement (3) non vulcanisee, caracterise en ce qu'il 
comprend en outre une micro-extrudeuse (40), montee fixement sur un support (41) 
et comprenant principalement une tete d'extrusion (402), munie a son extremite 
d'une buse (403), destinee a extruder, selon les profil et trace desires, Finsert 
circonferentiel (12, 11) dans la partie de melange non vulcanise sortant de 
Textrudeuse principale, la tete d'extrusion (402) et la buse (403) etant placees dans le 
canal d f ecoulement ou chambre d'accumulation (105) du caoutchouc a extruder entre 
la voute superieure (104) et la paroi (150) du rouleau (15) en amont de l f orifice 
d'extrusion (107) de Textrudeuse (10). 

9 - Appareillage, pour la mise en oeuvre du procede d'obtention d ! une partie de 
bande de roulement conductrice delectricite au moyen d'un insert de melange 
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conducteur, comprenant une extrudeuse (10) avec nez a rouleau (15) pour extruder la 
partie (31,32) de bande de roulement (3) non vulcanisee, caracterise en ce qu'il 
comprend en outre une micro-extrudeuse (40), montee fixement sur un support (41) 
et comprenant principalement une tete d ! extrusion (402), munie a son extremite 
dune buse (403), destinee a extruder, selon les profil et trace desires, Tinsert 
circonferentiel (12, 11) dans la partie de melange non vulcanise sortant de 
l'extrudeuse principale, la tete dextrusion (402) et la buse (403) etant placees dans le 
canal d'ecoulement ou chambre d f accumulation (105) du caoutchouc a extruder entre 
la voute superieure (104) et la voute inferieure (103) en amont de l'orifice dextrusion 
(107) de l'extrudeuse (10), Textremite de la buse (403) etant appliquee contre la paroi 
de ladite voute inferieure (103). 

10 - Appareillage pour la mise en oeuvre du procede d'obtention, d ! une couche de 
bande de roulement pourvue d f une zebrure, comprenant une extrudeuse (10) avec 
nez a rouleau (15) pour extruder la partie (31, 32) dune bande de roulement (3) non 
vulcanisee, caracterise en ce qu'il comprend en outre une micro-extrudeuse (40) 
comprenant une tete dextrusion (402) coudee et munie a son extremite dune buse 
(403), destinee a extruder, selon les profil et trace desires, Tinsert circonferentiel 
(12, 11) dans le profile de melange non vulcanise sortant de Textrudeuse principale 
(10), la tete dextrusion (402) de ladite micro-extrudeuse etant inseree et fixee dans 
la partie superieure de la lame dextrusion (106), de sorte que la buse (403) 
dextrusion soit placee dans Torifice dextrusion (107) de Textrudeuse principale et 
puisse etre appliquee contre la surface (150) du rouleau (15) de Textrudeuse (10). 
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1 1 - Appareillage pour la mise en oeuvre du procede d'obtention, d ! une couche de 
bande de roulement pourvue d'une zebrure, comprenant une extrudeuse (10) avec 
nez plat pour extruder la partie (31, 32) d f une bande de roulement (3) non 
vulcanisee, caracterise en ce qu ! il comprend en outre une micro-extrudeuse (40) 
comprenant une tete d f extrusion (402) coudee et munie a son extremite d'une buse 

(403) , destinee a extruder, selon les profil et trace desires, rinsert circonferentiel (12, 
11) dans le profile de melange non vulcanise sortant de l'extrudeuse principale (10), 
la tete d'extrusion (402) de ladite micro-extrudeuse etant inseree et fixee dans la 
partie superieure de la lame d ! extrusion (106), de sorte que la buse (403) d'extrusion 
soit placee dans Torifice d'extrusion (107) de l'extrudeuse principale et puisse etre 
appliquee contre la surface de la partie inferieure de la lame d'extrusion (106) de 
l'extrudeuse principale (10). 

12 - Buse d'extrusion (403) d'une micro-extrudeuse (40) de l'appareillage selon la 
revendication 8, caracterisee en ce qu'elle comprend une piece annulaire 

(404) .permettant 1'appui et l'attache de la buse au nez de la tete d'extrusion (402) de 
la micro-extrudeuse (40), du fait de la presence de plusieurs trous d'attache (405), 
une chambre d'alimentation creuse, cylindrique et droite (406), presentant sur sa 
surface cylindrique un orifice d'extrusion (407), par lequel est extrudee la matiere 
caoutchouteuse conductrice, occupant sensiblement toute la hauteur de ladite buse et 
dont la section transversale est une section a deux bases de largeurs differentes, 
Textremite ou base (408) de la buse (403) etant plaquee tangentiellement contre la 
surface (150) d'un rouleau d'extrusion (15) de l'extrudeuse principale (10). 
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13 - Buse d'extrusion (403) d'une micro-extrudeuse (40) de l'appareillage selon la 
revendication 9, caracterisee en ce qu'elle comprend une piece annulaire 
(404).permettant l'appui et Fattache de la buse au nez de la tete d f extrusion (402) de 
la micro-extrudeuse (40), du fait de la presence de plusieurs trous d ! attache (405), 
une chambre d'alimentation creuse, cylindrique et coudee (406), presentant sur sa 
surface cylindrique un orifice d f extrusion (407), par lequel est extrudee la matiere 
caoutchouteuse conductrice, occupant sensiblement toute la hauteur de ladite buse et 
dont la section trans versale est une section a deux bases de largeurs differentes, 
Fextremite ou base (408) de la buse (403) etant plaquee tangentiellement contre la 
surface de la voute inferieure (103) de la tete d'extrusion (102) de Fextrudeuse 
principale (10). 

14 - Buse d ! extrusion (403) d'une micro-extrudeuse (40) de l'appareillage selon la 
revendication 10, caracterisee en ce qu'elle est a filiere mobile, fendue su une partie 
de sa hauteur et inseree dans un alesage perpendiculaire a la tete d'extrusion (402), la 
base de ladite buse etant maintenu en contact avec la paroi (150) du rouleau (15) par 
la pression du melange conducteur extrude. 
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